® BUNDESREPUBLIK (g) Pat ntschrift 

DEUTSCHLAND Q £ ^ U 9^ C2 



@ Aktenzeichen: P 43 14941,3-16 

@ Anmeldetag: 6. 5.93 

© Offenlegungstag: 10. 1 1 . 94 

© Veroffentlichungstag . 

der Patenterteilung: 6. 4.95 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



© Int. CI. 6 : 

B 29 C 45/16 

B 29 C 45/58 
B 29 B 7/88 



CM 

O 
o 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben werden 



LU 

Q 



@ Patentinhaber: 


(§) Erfinder: 


Klockner Ferromatik Desma GmbH, 79364 


Drewinski, Hubert, 27299 Langwedel, DE 


Malterdingen, DE 




@ Vertreter: 


@ Fur die Beurteilung der Patentfahigkert 


in Betracht gezogene Druckschriften: 


Brundert, H., Dipl.-Phys.Dr.rer.nat.; Rother, P., 


DE 27 08 200 A1 


Dipl.-Phys., Pat-Anwalte, 47279 Duisburg 


DE 23 63 503 A1 



@ Spritzeinheit an SpritzgieBmaschinen zur Herstellung thermoplastischer Kunststoffteife 



CM 
O 

5 

LU 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 02.95 508114/309 



24 



DE 43 14 

l 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Spritzeinheit an Spritz- 
gieBmaschinen zur Herstellung thermoplastischer 
Kunststoffteile gemaB dem Oberbegriff des Patentan- 5 
spruches 1. 

Urn derartige Kunststoffteile beliebiger Farbe herzu- 
stellen, sind im Stand der Technik mehrere Verfahren 
bekannt 

Entweder wird der Spritzeinheit Qber den Einzugs- 10 
schacht direkt farbiges Granulat zugefUhrt, das durch 
die Plastifizierschnecke und durch zugefQhrte Warme in 
einen spritzf ahigen Zustand gebracht wird. Oder es wird 
farblosem Granulat ein weiteres farbiges Granulat zu- 
gefOgt, urn die gewOnschte Farbnuance zu erhalten. 15 

Es ist aber auch bekannt, farblosem Granulat, das 
durch den Einzugsschacht in den Plastifizierzylinder ein- 
gebracht worden ist, die gewunschte Farbe in flussigem 
Zustand zuzuleiten, und zwar noch bevor die Schnecke 
mit der Plastifizierung des Granulates begonnen haL 20 

Nachtetlig bei all diesen bekannten Verfahren ist die 
Tatsache, daB bei einem Farbwechsel zunachst der Pla- 
stifizierzylinder und die Schnecke sorgfaltig gereinigt 
werden miissen. Das nimmt zum einen viel Zeit in An- 
spruch, wodurch die Produktion unterbrochen wird, 25 
zum anderen fallt nicht mehr direkt nutzbares plastifi- 
ziertes Material an, das in der Menge dem gesamten 
Rauminhalt der Spritzeinheit entspricht Zur weiteren 
Verwendung muB das anfallende Material zunachst wie- 
der granuliert werden, und, da es bereits eingef&rbt ist, 30 
kann es nicht mehr universell eingesetzt werdea 

Eine Spritzeinheit gemaB dem Oberbegriff des Pa- 
tentanspruches 1 ist aus der DE-OS 23 63 503 bekannt 
Mit dieser Spritzeinheit sollen diinnwandige Kunststoff- 
teile mit einen Marmorierungseffekt aufweisenden 35 
Wanden hergestellt werden. Das geschieht, indem der 
plastifizierten Masse ein Farbkonzentrat in flussiger 
Phase erst unmittelbar vor dem Austritt aus der Pres- 
sendiise zugeftihrt wird. Hierdurch soli jede RegelrmV 
Bigkeit des Musterungseffektes vermieden werden. Ge- 40 
maB Seite 6, erster Absatz dieser Druckschrift wird an- 
gestrebt, daB infolge eines definierten Bereiches, in den 
die flussige Farbe eintritt, ein Vermischungseffekt mit 
der Masse nicht gegeben ist Dadurch, daB die flussige 
Farbe moglichst spat in den auszuspritzenden Masse- 45 
strom eingeleitet wird, soli der Farbe Gelegenheit gege- 
ben werden. sich gleichmaBig mit der Kunststoffmasse 
zu vermischen. 

Der Erfindung liegt demgegemlber die Aufgabe zu- 
grunde, eine Spritzeinheit der eingangs genannten Art 50 
so auszubilden, daB eine innige Vermischung der Farbe 
mit der Kunststoffmasse erreicht wird und trotzdem ein 
schnellerer Farbwechsel ermoglicht wird, wobei die 
Menge des anfallenden, nicht mehr ohne weiteres nutz- 
baren gefarbten Kunststoffs moglichst klein gehalten 55 
wird. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB mit den Merk- 
malcn des kennzeichnenden Teils des Patentanspruches 
1 gelost. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung 6 o 
sind Gegenstand der Unteransprtiche. 

Urn einen guten Mtscheffekt zu erreichen, muB der 
Spritzvorgang und die Farbzufilhrung optimal aufeinan- 
der abgestimmt sein. Das wird dadurch erreicht, daB die 
Schnecke axial verschiebbar ist und somit als Einspritz- 65 
kolben dient, wobei die Verschiebbarkeit der Schnecke 
eine besonders einfache mechanische Kopplung zwi- 
schen Schnecke und Dosierkolben erlaubt 
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Dadurch, daB in der Dilsenkammer ein Massestrom- 
teiler angeordnet ist, in dessen Strdmungsschatten die 
zudosierte Farbe eingespritzt wird, wird ein problemlo- 
ses Einbringen der Farbe trotz der herrschenden Druck- 
verhaitnisse in der Kammer moglich. wobei die plastifi- 
zierte Masse die eingeleitete Farbe umschlieBt Hier- 
durch findet bereits eine Vorvermischung statt, und im 
nachfolgenden Mischer wird die homogene Verteilung 
der Farbpartikel im Kunststof fmaterial realisiert 

Die weiteren Vorteile der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung ergeben sich aus der nachfolgenden Funktions- 
beschreibung: 

Der Spritzeinheit wird durch den Einzugsschacht farb- 
loses PVC-Granulat zugeftihrt Durch die Rotationsbe- 
wegung der Plastifizierschnecke und durch zugeftihrte 
WSrmeenergie wird das Granulat plastifiziert und durch 
den Schneckengang vor die Spitze der Plastifizier- 
schnecke transportiert Ein Absperrelement in der Ein- 
spritzdflse verhindert, daB das plastifizierte Material be- 
reits austritt Im Verlaufe des Plastifizierens bewegt sich 
die Plastifizierschnecke dadurch, daB immer mehr Ma- 
terial vor die Schneckenspitze transportiert wird, von 
der Austrittsoffnung weg; so lange, bis die fur den Ein- 
spritzvorgang erforderliche Menge an plastifiziertem 
Material im Schneckenzylinder vorhanden ist 

Dadurch, daB die Kolbenstange des Farbdosierzylin- 
ders mechanisch mit der Plastifizierschnecke verbunden 
ist, wird der Kolben des Farbdosierzylinders bei der 
Ruckwartsbewegung der Plastifizierschnecke ebenfalls 
zuruckgezogen. Dabei wird aus dem Farbbehaiter flils- 
sige Farbe in den Zylinderraum des Farbdosierzylinders 
eingesaugt 

Nach Beendigung des Plastifiziervorganges wird die 
Plastifizierschnecke in Richtung Austritts6ffnung be- 
wegt, wobei sie als Einspritzkolben dient Hierbei ist das 
Absperrorgan der Diise gedffnet das plastifizierte Ma- 
terial gelangt durch die Austrittsoffnung in den DQsen- 
kanal. Gleichzeitig wird durch die Einspritzbewegung 
der Plastifizierschnecke auch der Kolben im Farbdo- 
sierzylinder nach vorn bewegt, wodurch die im Zylin- 
derraum angesammelte Farbe Qber die Farbzuleitung in 
den DUsenkanal, und zwar direkt in den Massestrom, 
eingespritzt wird Die mit der Farbe versehene Kunst- 
stoffmasse wird schliefllich durch einen Mischer geleitet, 
bevor die eingefarbte Kunststoffmasse uber die Ein- 
spritzoffnung in die Kavitat der SpritzgieBform einge- 
spritzt wird. 

Urn den eigentlichen Mischvorgang optimal vorberei- 
ten zu konnen, ist vorgesehen, daB in der Dtlsenkammer 
im Mundungsbereich der Farbzuleitung ein Masse- 
stromteiler angeordnet ist in dessen Strdmungsschatten 
die zudosierte Farbe eingebracht wird. Das ist deshalb 
von Wichtigkeit, weil die Farbe gegen einen Einspritz- 
druck von ca. 150 bis 600 bar in die plastifizierte Masse 
eingespritzt werden muB. Somit nimmt der hinter dem 
Massestromteiler wieder zusammengefuhrte Masse- 
strom die eingespritzte Farbe schon in recht guter Ver- 
teilung mit, wodurch sich das anschlieBende Mischen 
vereinfacht. 

Durch die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist es m&g- 
lich, jeweils nur die fur einen SchuB benotigte Farbmen- 
ge erst dann zuzufOhren, wenn das farblose Granulat 
bereits plastifiziert durch die DUsenkammer gedrUckt 
wird. Bei einem Farbwechsel braucht somit nur die rela- 
tiv kleine DUsenkammer gereinigt zu werden. Hierzu 
genOgen in der Regel zwei Einspritzvorgange mit der 
gewtinschten neuen Farbe, so daB der Produktionsab- 
lauf nur unwesentlich gestort wird. 
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Neben dem Vorteil des schnellen Farbwechsels und 
der geringen Reinigungszeit bringt die Erfindung auch 
einen entscheidenden Lagervorteil mit sich, da lediglich 
farbloses Granulat und die entsprechenden Farben auf 
Lager gehalten zu werden brauchen. 

GemaB Anspruch 2 ist der Massestrormeiler kegel- 
fdrmig ausgebildet, wodurch sich gute Stromungsver- 
haltnisse ergeben, da die Spitze des Kegels in Richtung 
Einsprhzschnecke liegt Die MQndungsOffnung der 
Farbzuleitung liegt dabei im Kegelmantel. Somit ist ge- 
wahrleistet, daB die Farbe in einen massefreien Raum 
gelangt und anschlieBend von dem Massestrom umhtlllt 
wird. 

Der anschlieBende Mischer ist bevorzugt ein Statik- 
mischer, wie er an sich aus der DE-OS 27 08 200 bereits 
bekannt ist, was den Vorteil hat, daB keine verschleiBan- 
falligen bewegbaren Teile existieren. Eventuell konnen 
auch mehrere Staukmischer hintereinander angeordnet 
sein. 

Urn beim Zurflckbewegen der Einspritzschnecke und 
der damit gekoppelten Rttckbewegung des Kolbens des 
Farbdosierzyiinders das Ansaugen der aus dem Farbbe- 
halter flieBenden Farbe zu unterstQtzen, ist gemaB An- 
spruch 3 der Farbbehalter mit Druckluft beaufschiagt 
Der Oberdruck im Farbbehalter kann beispieisweise 2 
bis 3 bar betragen. 

Urn zu verhindem, daB beim Einspritzvorgang Farbe 
aus dem Farbdosierzylinder in den Farbbehalter zu- 
rtickstromen kann, ist in der Farbzuleitung vora Farbbe- 
halter zum Farbdosierzylinder ein Sperrelement, z. B. in 
Form eines RUckschlagventils, angeordnet Ein gleichar- 
tiges Sperrelement ist in der Farbzuleitung dort ange- 
ordnet, wo die Farbzuleitung in die Dflsenkammer mun- 
det, urn zu verhindem, daB beim Einspritzvorgang pla- 
stifiziertes Kunststoffmaterial in die Farbzuleitung ein- 
dringen kann, wodurch diese verstopft wiirde. 

ObwohJ es denkbar ist, daB die Kolbenstange des 
Farbdosierzyiinders direkt mit dem Schaft der Ein- 
spritzschnecke verbunden ist, ist gemaB Anspruch 4 
vorgesehen, daB die Kolbenstange des Farbdosierzyiin- 
ders und der Schaft der Einspritzschnecke iiber ein He- 
belgetriebe miteinander gekoppelt sind, wobei der 
Kopplungsgrad einstellbar ist Hierdurch ist es moglich, 
auf schneile und einfache Weise den Hub des Kolbens 
des Farbdosierzyiinders zu verstellen und damit die 
Menge der einzuspritzenden Farbe zu regeln. 

Durch die Merkmale des Anspruchs 5 ist es moglich, 
die Dusenkammer, die gleichzeitig Mischkammer ist, als 
modulares Bauteil zu realisieren, welches auf einfache 
Weise — entweder durch eine Flanschverbindung oder 
durch eine Schraubverbindung — auch an bereits vor- 
handene Einspritzaggregate anzuschlieBen ist 

Dadurch, daB das DQsen- und Mischmodul schnell 
vom Aggregat getrennt werden kann, ist die Wartung 
und die Reinigung des gesamten Einspritzaggregats, 
aber auch des Moduls selbst, unkompliziert und wenig 
zeitaufwendig. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand einer Zcich- 
nung dargestellt und naher erlautert 

In der einzigen Figur ist die Spritzeinheit allgemem 
mit dem Bezugszeichen 1 versehen. Sie bcsteht aus ei- 
nem Plastifizierzylinder 2 und einer darin axial beweg- 
baren und rotierbaren Plastifizier- und Einspritzschnek- 
kc 3. Der Antrieb fur die Rotationsbewegung ist ledig- 
lich symbolisch dargestellt und mit dem Bezugszeichen 
4 versehen. 

In der Verlangerung der Einspritzschneckenachse be- 
findet sich ein hydraulisch beUitigter Einspritzzylinder 5, 
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dessen Kolben 6 flber die Kolbenstange 7 mit dem 
Schaft 8 der Plastifizierschnecke 3 verbunden ist In 
Spritzrichtung verjtlngt sich der Plastifizierzylinder 2 
zur Austrittsdffnung 9, an die sich der Einspritzdusenka- 
5 nal 10 anschlieBt In dem DQsenkanal 10 befindet sich 
ein Absperrelement 11, im dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel ein Drehschieber. An den Dusenkanal 10 ange- 
flanscht ist ein DUsenmundstuck 12, in dem in Einspritz- 
richtung hintereinander zunachst ein kegelformiger 

to Massestromteiier 13 und ein Mischer 14 angeordnet 
sind. Der Mischer 14 besteht im vodiegenden Ausfiih- 
rungsbeispiel aus zwei hintereinander angeordneten 
Statikmischern. Der Dilsenkanal 10 und das Dusen- 
mundstQck 12 bilden zusammen die Dusenkammer. In 

is die Dusenkammer mflndet im Bereich des Massestrom- 
teilers 13 eine Farbzuleitung 15, die die Dusenkammer 
mit einem Farbbehalter 16 verbindet In die Farbzulei- 
tung 15 integriert ist ein Farbdosierzylinder 17, welcher 
ortsfest angeordnet ist Die am Kolben 18 angreifende 

20 Kolbenstange ist tiber ein Hebelgetriebe 19 mit dem 
Schaft 8 bzw. der Kolbenstange 7 der Plastiflzierschnek- 
ke 3 gekoppelt. Der Doppelpfeil 20 am Hebelgetriebe 
19 deutet an, daB durch Veranderung der Hebelverhait- 
nisse der Kopplungsgrad zwischen dem Kolben 18 des 

25 Farbdosierzyiinders 17 und d^r Plastifizierschnecke 3 
einstellbar ist 

Die Farbzuleitung 15 ist durch den Kegelmantel des 
Massestromteilers 13 hindurchgefuhrt, so daB die einge- 
spritzte Farbe in den Bereich des Stromungsschattens 

30 des Massestromteilers gelangt ' 

Der Spritzeinheit 1 wird durch eine nicht dargestellte^ 
Einrichtung farbloses PVC-Granulat zugefiihrt Im Pla- 
stifizierzylinder 2 wird das Granulat durch Zufuhren 
von Warme und durch Kneten der rotierenden Plastifi- 

35 zierschnecke 3 in einen spritzfahigen Zustand versetzt. 
Diese Masse wird zur Austrittsseite gefordert, wobei die 
Schnecke im Plastifizierzylinder von der Austrittsoff- 
nung 9 wegwandert In dem entstehenden Raum sam- 
melt sich die piastifizierte Masse. Dabei wird der mit 

40 einem Druck von etwa 20 bis 30 bar beaufschlagte Kol- 
ben 6 des Einspritzzylinders 5 gegen diesen Druck eben- 
falls nach hinten bewegt 

Parallel zur Bewegung der Plastifizierschnecke 3 wird 
der Kolben 18 des Farbdosierzyiinders 17 Ober das He- 

45 belgetriebe 19 ebenfalls nach hinten bewegt Dabei wird 
Qber die Farbzuleitung 15 Farbe aus dem mit einem 
Druck von etwa 2 bis 3 bar beaufschlagten Farbbehalter 
16 in den Zylmderraum des Dosierzylinders 17 ange- 
saugt Bis zu diesem Zeitpunkt, wenn also sowohl die 

so Plastifizierschnecke 3 als auch der Kolben 18 des Farb- 
dosierzyiinders 17 in ihre hinteren Stellungen gelangt 
sind, verschlieBt der Drehschieber 11 die Austrittsoff- 
nung des Plastif izierzylinders 2. 

Zum Einspritzen der Masse wird die Spritzeinheit 1 

55 gegen die geschlossene Form der SpritzgieBmaschine 
gefahren, die versperrte Austrittsoffnung 9 geoffnet und 
der Kolben 6 des Einspritzzylinders 5 mit Druck beauf- 
schiagt Der Druck betragt etwa 120 bar. Hierdurch 
wird die Plastifizierschnecke 3 gegen die Austrittsoff- 

60 nung 9 bewegt, nachdem der Drehschieber 1 1 gedffnet 
wurde. Die piastifizierte Masse wird mit Hilfe der Plasti- 
fizierschnecke 3 durch den DOsenkanal 10 in das Dusen- 
mundsttick 12 gedrilckt Gleichzeitig wird der Kolben 
18 des Farbdosierzyiinders 17 iiber das Hebelgetriebe 

65 19 ebenfalls nach vorn bewegt, wodurch die Farbe aus 
dem Zytinderraum des Farbdosierzyiinders 17 in die 
Farbzuleitung 15 gedrilckt wird. Das Riickschlagventil 
21 verhindert, daB die Farbe wieder zuriick in den Farb- 
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behSlter gelangt. Die Farbe wird statt dessen gezielt in 
den StrSmungsschatten des kegelformigen Masse- 
stromteilers 13 gespritzt und anschlieBend von dem 
Massestrom umschlossen, wonach die die Farbe mitfQh- 
rende Kunststoffmasse durch den Statikmischer 14, in 5 
dem eine intensive Mischung von Kunststoffmasse und 
Farbe stattfindet, durch die DQsen6ffnung 22 in die nicht 
dargestellte Kavit&t einer SpritzgieBform eingespritzt 
wird. Das ROckschlagventil 23 verhindert, daB plastifi- 
ziertes Kunststoffmaterial in die Farbzuleitung eindrin- 10 
gen kann und diese verstopfen kann. Die Anordnung 
des Rtlckschlagventils 23 ist in der Zeichnung nur sche- 
matisch wiedergegeben. In der Praxis befindet sich das 
ROckschlagventil 23 direkt am Diisenmundstiick 12. 

15 

Patentanspriiche 

1. Spritzeinheit an SpritzgieBmaschinen zur Her- 
stellung thermoplastischer Kunststoffteile, wobei 
die Spitzeinheit einen Plastifizier- und Einspritzzy- 20 
linder, eine darin rotierbar und axial verschiebbar 
angeordnete Plastifizier- und Einspritzschnecke, ei- 
ne gegen den Plastifizierzylinder absperrbare Ein- 
spritzdilse sowie eine Farbdosiereinrichtung mit 
mindestens einem Farbbeh^Iter aufweist, der uber 25 
eine Farbzuleitung mit der Spritzeinheit verbunden 
ist, wobei in die Farbzuleitung ein Farbdosierzylin- 
der integriert ist, der mit dem Maschinentakt ge- 
koppelt ist, und die Farbzuleitung in der Einspritz- 
dtise in den plastifizierten Massestrom miindet und 30 
h'mter der Einmiindung der Farbzuleitung ein Mi- 
scher angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Bewegung des Dosierkolbens (18) mit der 
Bewegung der Plastifizier-und Einspritzschnecke 
(3) iiber ein Hebelgetriebe (19) gekoppelt, und daB 35 
in der Dusenkammer (12) ein Massestromteiler (13) 
angeordnet ist, in dessen Stromungsschatten die 
zudosierte Farbe eingebracht wird 

2. Spritzeinheit nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Massestromteiler (13) kegelfdr- 40 
mig ausgebildet ist, wobei die Spitze des Kegels in 
Richtung der Plastif izierschnecke (3) zeigt 

3. Spritzeinheit nach den Anspruchen 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der/die Farbbehalter 
(16) mit Druckluft beaufschlagbar ist/sind. 45 

4. Spritzeinheit nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kolbenstange des 
Farbdosierzylinders (17) und der Schaft (8) der Pla- 
stifizierschnecke (3) iiber ein Hebelgetriebe (19) 
miteinander gekoppelt sind und der Kopplungs- 50 
grad einstellbar ist 

5. Spritzeinheit nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Massestromteiler 
(13) und der Mischer (14) in einem rohrfd'rmigen 
Gehause (12) angeordnet sind, das an die Austritts- 55 
offnung (19) anschlieBbar ist 
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